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UTILISANT UN MELANGE DE SOLVANTS. 

fe^ On decrit un precede de deshyd natation, de desacidifi- 
c5tion et de degazolinage d'un gaz caracterise en ce que: 

(a) au moins une fraction du gaz est mise en contact 
avec une phase aqueuse contenant du methanol, le gaz 
etant ainsi charge en methanol a la sortie de I'etape (a); 

(b) le gaz sortant de I'etape (a) est mis en contact avec 
un melange de solvants comprenant du methanol, de Teau 
et un solvant plus lourd que le methanol, le gaz sortant de 
I'etape (b) etant ainsi au moins en partie debarrasse des 
gaz acides qui! contient h I'entree dans le precede; 

(c) le melange de solvants provenant de I'etape (b) 
charge en gaz acides est au moins en partie regenere par 
reduction de la pression et/ou chauffage en liberant au 
moins en partie les gaz acides, le melange de solvants au 
moin^ partiellement regenere, etant a I'issue de Tetape (c). 
recycle h I'etape (b); et 1- v /» 

(d) le gaz provenant de I'etape (b) est refrigere en produi- 
sant au moins une phase aqueuse contenant du methanol, 
qui est au moins en partie recyclee a I'etape (a). 
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Uinvenfon conceme un proc6de de deshydratation et/ou de d6sacidification et/ou de 
d^gazolinage de gaz naturelp utilisant un melange de solvants. 

Le traitement tfun gaz naturel requiert la d6shydratation, le degazolinage, lorsque le 
gaz naturel contient des hydrocarbures condensables. et la d6sacidification de ce 
gaz, lorsque la proportion de gaz acides qu'il contient est trop elevee. 

II est possible de deshydrater et de degazoliner un gaz tel qu'un gaz naturel en le 
r6frigerant en presence de methanol pour 6viter la fomfiation de glace et/ou d'hydrates. 

II a et6 d^couvert, et c'est 1^ un des objets de la pr6sente invention, que le gaz 6tant 
charge en methanol* il est possible de realiser dans des conditions avantageuses 
une 6tape de d^saddification pr6alablement k V&tape de refrigeration en utilisant pour 
realiser ladite 6tape de desacidification un melange de solvants contenant du 
methanol. 

II a et6 ^galement d§couvert qu'il est alors possible de Itmiter la coabsorption 
d'hydrocarbures en utilisant un melange de solvants comprenant de I'eau, du 
methanol et un solvant plus lourd que le m6thanoL 

La presente invention permet egalement de r6cup6rer le methanol contenu dans le 
gaz par un moyen simple et §conomique. 

DiffSrents solvants lourds peuvent dtre mis en oeuvre dans le proced6 seion 
invention. Le solvant lourd peut etre par exemple un solvant polaire tel que le 
dim6thylfomiamide (DMF), la N-methylpyrrolidone (NMP) ou le dim6thylsulfoxyde 
(DMSO). Le solvant lourd peut etre egalement un solvant chimique tel que, par 
exemple, une amine secondaire ou tertiaire. 

II est alnsi possible d'associer les avantages d'une amine comme solvant chimique et 
du methanol comme solvant physique. La presence de methanol permet notamment 
de r§duire tres sensiblement le taux de solvant pour des teneurs relativement 
importantes en gaz acides dans le gaz a tralter. La presence de methanol permet 
Egalement tfabsorber et de separer du gaz a traiter des impuretes telles que par 


2 


2743083 


10 


exemple des mercaptans. du sulfure de carbonyle (COS) et du dichlorure de 
carbone(CS2). 

II est egalement possible dans le precede selon I'invention d-utiliser des fractions de 
melange de solvants de compositions diff6rentes pour optimiser les conditions de 
lavage du gaz par le melange de solvants. 

Le proc6d6 de rinvention peut Stre d^fini d'une manfere generate par le fait qu'il 
comprend les Stapes suivantes : 

(a) au moins une fraction du gaz est mise en contact avec une phase aqueuse 
contenant du methanol, le gaz etant ainsi charge en methanol k la sortie de 
I'etape (a) ; 

15 (b) le gaz sortant de I'etape (a) est mis en contact avec un melange de solvants 
comprenant du methanol, de l eau et un solvant plus lourd que ie methanol le 
gaz sortant de I'dtape (b) 6tant ainsi au moins en partie d6barrass6e des gaz 
acides qu'il conlient k Pentr6e dans ie proc6d§ ; 

20 (c) le melange de solvants provenant de I'etape (b) charg6 en gaz acides est au 
moins en partie r6g6n6r6 par reduction de la pression et/ou chauffage en 
Iib6rant au moins en partie les gaz acides, le melange de solvants au moins 
partlellement reg^nSrg 6tant k Tissue de I'etape (c). recycl6 k r§tape (b) ; et 

25 (d) le gaz provenant de I'etape (b) est r6frig6r§ en produlsant au moins une phase 
aqueuse contenant du methanol, qui est au moins en partie recycl6e k r^taoe 
(a). ^ 

Le precede selon I'invention est decrit plus en detail ci-apr6s en relation avec ie 
30 schema de la figure 1 . 

Le gaz a traiter anive par le conduit 1. II contient par exemple du methane, de 
P6thane. du propane, du butane ainsi que des hydrocarbures plus lourds, de I'eau et 
des gaz addes. tels que par exemple H2S et CO2. 
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Une fraction de ce gaz est envoyee par le conduit 2 dans la colonne de contact C1. 
dans laquelle elle est mise en contact a contre-courant avec une solution de methanol 
dans reau arrivant par le conduit 3. Au fond de la colonne CI, on ^limine par le 
conduit 40 une phase aqueuse substantiellement d6barrass6e de methanol. En tSte 
de la colonne C1 . on r6cup6re par le conduit 4 un gaz charge en methanol, qui est 
melange avec le gaz qui n*a pas traverse la colonne C1 et qui arrive par le conduit 5. 
Le gaz ainsi obtenu constitue le gaz charg6 en methanol issu de l'6tape (a). Ce gaz 
est alors envoye par le conduit 6 dans la colonne C2. dans laquelle il est mis en 
contact avec un melange de solvants, comprenant du methanol, de I'eau et un 
solvant plus lourd que le mdthanol, qui arrive par le conduit 7. Ce melange de 
solvants ressort par le conduit 8 charge en gaz acides. tandis que le gaz evacue en 
tete de la colonne par le conduit 9 est au moins en partie d6ban-asse des gaz acides 
qu'il contenait k Pentr§e dans la colonne C2 (etape (b)). 

Le melange de solvants provenant de cette ^tape (b) est d-abord d^tendu k une 
pression interm6dlaire k travers la vanne de detente V1 en lib^rant une phase 
gazeuse qui contient au moins une partie des hydrocarbures qui ont pu §tre 
coabsorbes dans le melange de solvants. La phase aqueuse et la phase liquide 
ainsi obtenues sont s^par^es dans le ballon Bl . 

Si la temperature en t§te de la colonne C2 est plus §lev§e que la temperature en 
fond, par suite de la chaleur d absorption ddgagee. le gaz quittant la colonne C2 par 
le conduit 9 entrame une quantity d*eau plus importante que celle qui arrive par le 
conduit 6. De m§me, une certaine quantity d'eau peut etre evacuee avec les gaz 
acides sortant de D1 par le conduit 11. Pour compenser ces pertes en eau du circuit 
de melange de solvants, il est n^cessaire dans ce cas de foumir un appoint de phase 
aqueuse. Cet appoint de phase aqueuse peut §tre obteriu par exemple en 
refroidissant le gaz k la sortie de la colonne C2 et en renvoyant dans le circuit du 
melange de solvants la fraction condensee. II est egalement possible comme cela est 
represente sur la figure 1 de prelever une fraction de la phase aqueuse recueillie dans 
le ballon -separateur B2 et de la recycler par le conduit 42 et k travers la vanne de 
detente V40 vers le circuit de melange de solvants. 
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Le debit d'appoint de phase aqueuse ainsi fournj peut §tre asservi par example k un 
niveau de melange de solvents dans un bac de recette ou de stockage situd par 
exempiG ^ la sortie de la colonne Dl. 

Une phase gazeuse est evacuee en tete du ballon B1. Le melange solvant residuel 
est 6vacu6 par le conduit 10 et passe dans I'echangeur El. dans lequel il est 
r6chauff6. 11 est aiors d6tendu k travers la vanne V2 et r6g6nere dans la colonne de 
distillation Dl. Cette colonne est refroidie en tdte. ce qui permet d'6vacuer par le 
conduit 1 1 des gaz acides relativement peu charges en solvants et chauff6e en fond, 
ce qui permet tf6vacuer par le conduit 12 un melange de solvants substantiellement 
d§barrass6 de gaz acides. Les gaz acides 6vacu6s par le conduit 1 1 subissent une 
r6frig6ralion comptementaire dans r6changeur E5, pour recuperer au moins en paitie le 
methanol r§siduel. La phase liquide ainsi obtenue est recueillie dans le ballon- 
s6parateur B20, qui regoit 6galement I'appoint de phase aqueuse arrivant par le 
conduit 42 et passant k travers la vanne de detente V40. La phase liquide ainsi 
recueillie dans le ballon-s6parateur 820 est recycl6e par la pompe 912 k travers le 
conduit 43 en tete de la colonne C2. Le melange de solvants evacu6 par le conduit 
12 est repris par la pompe PI et envoye a travers I'echangeur El. dans lequel il est 
refroidi en rechauffant le melange de solvants qui arrive par le conduit 10. II est 
ensuite refroidi dans I'echangeur E2 par 6change avec de I'eau ou de I'air de 
refroidissement et recycle en tete de la colonne C2 par le conduit 7. 
La r6g6n§ratlon du solvant. qui constitue l'6tape <c) du proced6. peut etre r^alis^e 
egalement seton des agencements diff6rents, qui seront decrits plus loin. 

Le gaz provenant de r6tape (b) 6vacu6 par le conduit 9 regoit un appoint de 
m6thanol arrivant par le conduit 13. II est ensuite refroidi, d'abord par echange interne 
dans I'echangeur E3, puis par 6change avec un fluide de rSfrlg6ration externe 
provenant d^un circuit de refrigeration, dans I'echangeur E4, Cette refrigeration permet 
de condenser une solution de methanol et une phase hydrocartsure liquide. La phase 
gazeuse ainsi obtenue constitue le gaz traite qui est substantiellement debarrasse de 
I'eau, des gaz acides et des hydrocarbures lourds qu'il contenait au depart. Le 
melange triphasique obtenu est separ6 dans le ballon B2. Le gaz traite passe dans 
I'echangeur E3, dans lequel il est rechauffe en refroidissant le gaz qui arrive de la 
colonne C2 et il est 6vacue par le conduit 14 (etape (d)). 
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La phase hydrocarbure fiquide obtenue est 6vacu6e par le conduit 15 et la fraction de 
la phase aqueuse contenant du methanol obtenue qui n'est pas Evacuee par le 
conduit 42 est recycl6e par la pompe P2 k travers le conduit 41 k la colonne CI . 

Le melange de solvants envoy6 par le conduit 7 comprend du methanol, de I'eau et 
un soivant plus lourd que le methanol. 

La teneur en methanol du gaz evacue par le conduit 9 doit etre suffisamment elev^e 
pour emp§cher la formation de glace et/ou d'hydrates au cours de r§tape de 
r6frig6ration, I'appoint de methanol an-ivant par le conduit 13 etant reduit et destin§ k 
compenser les pertes. Ceci signifie que cette teneur en methanol doit etre d'autant 
plus 6levee que la temperature de refrigeration k la sortie de l'6changeur E4 est 
basse. La teneur en methanol dans le melange de solvants arrivant par le conduit 7 
doit 6galement §tre d'autant plus 6levde que la temperature^ laquelle le gaz est 
r6friger6 est basse. 

La teneur en methanol peut etre aisement r6guiee au moyen de I'appoint de methanol 
arrivant par le conduit 13. La quantite d'appoint est par exemple asservie k la teneur 
en methanol dans la phase aqueuse recueiilie dans le separateur B2 de maniere k 
atteindre la teneur requise pour eviter ia formation d'hydrates. 

La teneur en methanol dans le melange de solvants peut etre dans ce cas comprise 
par exemple entre 5 et 50 % en fraction molaire. 

Le soivant lourd qui entre dans la composition du melange de solvants peut etre un 
soivant polaire tel que par exemple le DMF. la NMP, le DMSO comme decrit plus 
haut ; ce peut etre aussi, le sulfolane. le cartjonate de propylene, un alcool plus lourd 
que le methanol, un ether ou une cetone. La prindpale condition k respecter est que 
sa temperature d'ebullifion soit superieure a la temperature d'ebullition du methanol et 
de preference superieure k la temperature d'ebullition de I'eau. II est egalement 
necessaire que ce soivant soit au moins partiellement miscible avec I'eau et le 
methanol. 

La teneur en soivant lourd dans le melange de solvants peut etre dans ce cas 
comprise par exemple entre 1 0 et 60 % en fraction molaire. 
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La teneur en eau forme le complement mais elle est de preference au moins §gale a 

10 % en fraction molaire. 

Le solvant lourd qui entre dans la composition du m§lange de solvants peut etre 
egalement un solvant de type chimique tel que par exemple une amine. Cette amine 
peut etre par exemple la monoethanolamine, la diethanolamine. la diglycolamine, la 
dlisopropanolamine, la m^thyldiethanolamine. 

La teneur en amine dans le m6lange de solvants peut etre comprise par exemple 
entre 1 et 10 % en fraction molaire. 

Le solvant lourd est s6lectionne en fonction des specifications requises pour le gaz 
trait6. Si une d6sacidification selective est recherch§e, consistant k eliminer de 
manidre beaucoup plus selective THaS que le CO2. une amine selective telle que 
par exemple la methyldl6thanolamine sera employee. 

11 est 6galement possible d'utiliser un melange de solvants lourds pour optlmlser les 
caracteristiques du melange de solvants. 

II est egalement possible rfajouter des additifs connus de rhomme de Tart, tels que 
par exemple des additifs permettant d'activer Tabsorption de CO2, ou des additifs 
jouant le rdle d'inhibiteurs de corrosion, ou encore des additifs jouant le role tfagents 
anti-moussants. II peut etre egalement avantageux de filtrer le melange de solvants 
qui est envoys k la colonne C2, afin d'arrSter les particules solides qui peuvent 
favoriser le moussage. 

La mise en contact dans la colonne CI op6rant k contre-courant entre au moins une 
partie du gaz k traiter et la phase aqueuse contenant du methanol provenant de 
I'etape (d) permet d'evacuer en fond de ladite colonne une phase aqueuse 
substantiellement d6barrassee de methanol. Ceci permet de recuperer et de recycler 
facilement le methanol et d'eviter toute pollution liee k la presence de methanol dans la 
phase aqueuse rejetee. 
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La colonne de contact CI utilis^e peut §tre de diff6rents types connus de I'homme de 
I'art : k plateaux ou k gamissage. Dans le cas d'une colonne k gamissage il peut Stre 
avantageux d'utillser un gamissage stnjctur§. 

De meme. les autres colonnes utilis6es dans le proc6d6, notamment C2 et 01 
utilis6es au cours des 6tapes (b) et (c). peuvent §tre des differents types connus de 
rhomme de I'art : k plateaux ou k gamissage et en particulier k gamissage structure. 

Un exemple de mise en oeuvre du precede selon I'invention tel qu'il a 6te d6fini d- 
dessus est donn6 ci-apr6s en relation avec la figure 1 . 

La composition du gaz naturel traits est la suivante (en kg/h) : 


Eau 

60,55 

Azote 

782,37 

Dioxyde de carbone 

8770,15 

Methane 

31699.87 

Ethane 

5210,67 

Propane 

3088,88 

Isobutane 

625,43 

N-butane 

1024,58 

Isopentane 

330,39 

N-pentane 

297,37 

N-hexane 

118,29 

N-heptane 

343,99 

Total 

52352.54 


Le gaz k trailer an-ive par le conduit 1 k une temperature de 30»C et k une pression 
de 70 bars avec un debit sensiblement 6gal k 52352 kg/h. Une fraction de ce gaz 
(50%) est injectee dans la colonne de contact C1 par le conduit 2. Une solution 
contenant 65 % masse de methanol dans I'eau. au debit de 159 kg/h et k une 
temperature de 30»C, est injectee a contre-cou rant dans la colonne Cl par le conduit 
3. Au fond de la colonne CI, on elimine par le conduit 40 une phase aqueuse 
contenant 12 ppm masse de methanol au debit de 60 kg/h. En me de la colonne CI. 
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le gaz charge en methanol est evacue par le conduit 4 et melange au gaz qui n'a pas 
traverse la colonne CI et qui arrive par le conduit 5. 

Le gaz ainsi obtenu est envoy6 par le conduit 6 dans la colonne C2. Une solution 
contenant 20 % masse de methanol et 20 % masse de diethanolamine dans I'eau est 
inject6e k centre courant dans la colonne C2 par le conduit 7 a la temperature de 40°C 
avec un d6bit de 117409 kg/h. Au fond de la colonne C2. le melange de solvants 
charg6 en dioxyde de carbone est r§cup6r§ par le conduit 8 ^ la temperature de 
46«'C. 

Le gaz 6vacu6 en t§te de la colonne C2 par le conduit 9 ne contient plus que 1 .8 % 
masse de dioxyde de carbone. Ce gaz est refroidi dans les 6changeurs E3 et E4 a 
une temperature de -26»C. Le melange triphaslque obtenu est s6par6 dans ie ballon 
B2. Le gaz traite, evacue par le conduit 14. a un d^bit de 44889 kg/h. La phase 
hydrocarbure liquide obtenue est 6vacu6e par le conduit 15. La phase aqueuse 
contenant du methanol est partiellement recyclee dans la colonne CI par ie conduit 
41 . 1'autre partie (75 %) §tant envoy^e dans le ballon B20. 

Le melange de solvants charge en dioxyde de carbone est d6tendu k une pression 
> de 10 bars par la vanne de d6tente VI . puis envoye dans le ballon de separation 
B1. La phase liquide issue du ballon B1 est envoyee par le conduit 10 dans 
r6changeur El, ou elie est rechauff6e k une temp6rature de 60»C. Elle est ensuite 
d6tendue k une pression de 1 .5 bar et lnject§e dans la colonne de distillation D1. 
Cette colonne est refroidie en tete k une temperature de 40»C et chauffee en fond. Le 
melange de solvants recup^re par le conduit 12 a une temperature d'environ 80-C est 
repris par la pompe PI, puis est refroidi dans les echangeurs El et E2 avant d'etre 
recycle dans la colonne C2. 

Le gaz evacue en tete de la colonne D1 par le conduit 1 1 est refroidi k -26°C aprks 
son passage dans Techangeur E5. Le ballon B20 permet de separer une phase 
liquide contenant essentiellement du methanol et de I'eau et une phase gazeuse 
contenant essentiellement du dioxyde de carbone. La phase aqueuse est recyclee 
dans la colonne C2 par le conduit 43. La phase gazeuse est evacuee par le conduit 
23. 
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Dans le proc6d6 selon l invention, il peut §tre avantageux, pour optimiser les 
performances du proc6d6. d'effectuer r6tape (b) en mettant le gaz successivement 
en contact avec des fractions de m6langes de solvants de compositions diff6rentes. 
Si une fraction de melange est envoy6e en t§te et une autre en un point intemi^diaire. 
11 est avantageux d'envoyer en t6te une fraction du melange de solvants relativement 
pauvre en methanol et d'envoyer en un point intemngdiaire une fraction du melange de 
solvants relativement riche en mettianol. 

Un exemple d"un tel mode de realisation est decrit en relation avec le scti6ma de la 
figure 2. 

La colonne C1 est op6ree comme dans le cas de I'exemple decrit en relation avec la 
figure 1. 

Le gaz cfiarg6 en methanol amve par le conduit 6 dans la colonne C2. II est tout 
d'atwrd mis en contact dans une premiere zone (partie inf6rieure) de la colonne C2 
avec une fraction de mdlange de solvants relativement riche en methanol introduite 
par le conduit 16. La teneur en methanol dans cette premiere fraction de melange de 
solvants peut etre comprise par exemple entre 20 et 70 % en fraction molaire. 

Le gaz est mis en contact ensuite dans une deuxidme zone (partie supdrieure) de la 
colonne C2 avec une fraction du melange de solvants relativement pauvre en 
methanol introduit par le conduit 7. La teneur en methanol dans cette deuxieme fraction 
du melange de solvants peut etre comprise par exemple entre 5 et 30 % en fraction 
molaire. Cette teneur en methanol dolt Stre d'autant plus eievee que la teneur en 
methanol dans le gaz sortant par le conduit 9 est eievee. c'est-d-dire d'autant plus 
eiev6e que la temperature k la sortie de rechangeur E4 est basse, ce pour eviter la 
formation de glace et/ou d'hydrates. 

Le melange de solvants provenant de retape (b), c'est-^-dire, dans le cas de 
I'exemple decrit en relation avec la figure 2 sortant de la colonne C2 par le conduit 8, 
est regenere par detente puis par chauffage dans une colonne de contact k contre- 
courant D1 , la phase solvant prelevee en fond de ladite colonne Dl fomriant la fraction 
du melange de solvants relativement pauvre en methanol qui est injectee en tete de 
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la colonne de contact utilisee au cours de |-§tape (b). c'est-^i-dire la colonne C2, dans 
le cas de I'exemple d6crit en relation avec la figure 2. 

Dans le cas de cet exemple de realisation, le melange de solvants charg6 en gaz 
acides sortant par le conduit 8 est d'abord d6tendu k un niveau de pression 
intermediaire ^ travers la vanne VI, en liberant une phase gazeuse qui contient au 
moins une partie des hydrocarbures qui ont pu §tre coabsortses dans le melange de 
solvants. Cette phase gazeuse peut etre lavee par une fraction de melange de 
solvants relativement pauvre en m6thanol, dont le debit est contr6l6 par la vanne de 
repartition V30 et qui est envoyee par le conduit 17 en tete d'une section de contact k 
contre-courant situ^ dans r§l6ment de colonne CIO. Le gaz qui sort en t§te de 
I'el^ment de colonne CI 0 est ainsi substantiellement dSbanrass^ des gaz acides qu'll 
contenait et peut par exemple servir de 'fuel-gas' ou encore §tre recomprim6 et 
m6lang6 avec le gaz trait6. 

Cette disposition ne se limite pas k I'exemple de realisation d^crit en relation avec la 
figure 2. 

Ainsi, m§me pour d'autres modes de realisation, il est possible de faire subir au 
melange de solvants provenant de I'etape (b) une premiere etape de detente k une 
pression intermediaire pour Iib6rer au moins une partie des hydrocarbures 
coabsorb§s. 

De mdme pour d'autres modes de realisation, il est egalement possible de laver la 
fraction gazeuse provenant de la detente k une pression intenmediaire du melange de 
solvants issu de retape (b). par une fraction du melange de solvants relativement 
pauvre en methanol recueilli en fond de la colonne de regeneration utilisee au cours de 
retape (c). 

A la sortie de I'element de colonne CIO. le melange de solvants est detendu k 
nouveau jusqu'a une pression basse, par exemple une pression proche de la 
pression atmospherique. k travers la vanne de detente V20. Le melange liquide- 
vapeur ainsi obtenu est s6par6 dans le ballon separateur BIO. La phase vapeur, 
formee essentieilement de gaz acides et de methane, est evacuee par ie conduit 1 8. 
La phase liquide ainsi obtenue est scindee en deux fractions. Une premiere fraction, 
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de pr6f6rence la plus importante en d6bit. est reprise par la pompe P1 1 k travers le 
conduit 20 et forme la majeure partie de la fraction de melange de solvants 
relativement riche en methanol qui est envoy6e par le conduit 16 en un point 
intermediaire de la colonne C2. 

Une deuxi§me fraction du melange de solvants obtenu a la sortie du ballon 
separateur B10 est rechauff§e dans P§changeur El. par echange de chaleur avec le 
melange de solvants provenant du fond de la colonne D1, puis envoy6e dans la 
colonne de distillation D1 . Un reflux vapeur est gener6 en fond de la colonne D1 au 
moyen du rebouilleur R1 et un reflux liquide est gen6re en tete de la colonne Dl au 
moyen du condenseur E6. 

La phase gazeuse resultant de la condensation partielle dans E6 et qui est Evacuee 
en t§te par le conduit 19 est formee essentiellement de gaz acides et de methanol. 

Dans cet exemple de realisation, elle est m6lang6e avec la phase gazeuse 6vacu6e 
par le conduit 18 et le melange gazeux ainsi obtenu est r§frig6r6 dans I'^changeur E5. 
Le melange liquide-vapeur ainsi obtenu est separ^ dans le ballon s6parateur B20. 
Un appoint de phase aqueuse alimente le ballon B20 k travers le conduit 42 et k 
travers la vanne de detente V40. La phase gazeuse formee essentiellement des gaz 
acides s^pares est evacuee par le conduit 23. La phase liquide riche en methanol est 
reprise par la pompe P12 ^ travers le conduit 22 et, apr6s melange avec le fraction 
arrivant par le conduit 20, forme la fraction de melange de solvants qui est envoy6e 
en un point intermediaire de la colonne C2. 

La phase liquide qui est evacuee en fond de la colonne Dl est appauvrie en 
methanol. Dans la colonne Dl le 'stripping' en fond de colonne est assurS par une 
vapeur riche en methanol, ce qui permet d'assurer le rebouillage de la colonne Dl k 
une temperature plus basse et en foumissant moins de chaleur qu"en rabsence de 
methanol. 


La phase liquide evacuee en fond de la colonne 01 est reprise par la pompe PIO. 
Elle est refroidie dans Pechangeur El , d'ou elle ressort par le conduit 21 . Elle est alors 
divis6e en deux fractions au moyen de la vanne de repartition V30. Une premiere 
fraction, la plus importante en debit est refroidie dans rechangeur E2 par de I'eau ou 
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de l air de refroidlssement et envoy6e en tSte de la colonne C2 par ie conduit 7. Une 
deuxl6me fraction est envoy6e par Ie conduit 17 en t§te de r6l6ment de colonne CIO. 

Diff6rents autres agencements peuvent etre utilises sans sortir du cadre de 
I'invention. 

Lorsque Ie gaz k traiter contient une proportion importante de CO2 et de I'HaS, il peut 
dtre souhait§ d-otrtenir des fractions distinctes de gaz acides, respectivement riches 
en CO2 et en H2S. 

Dans ce cas. il est possible d'op6rer par exemple selon I'agencement de la figure 3 
sur laquelle figure uniquement une partie du dispositif. La fraction gazeuse 
relativement riche en CO2 qui est obtenue k Tissue de ia detente du melange de 
solvants k travers la vanne de detente V20 est envoyee dans rel§ment de colonne 
C1 1, dans lequel est elle mise en contact avec une partie du melange de solvants 
relativement pauvre en methanol anrivant par Ie conduit 21 pour 6liminer selectlvement 
rH2S pr§sent dans Ie gaz. Le melange de solvants arrivant par Ie conduit 21 est 
partage en deux fractions par passage k travers la vanne de repartition V40. Une 
premidre fraction est envoyee par le conduit 24 en tete de I'element de colonne C11 . 
Une deuxi§me fraction est envoy6e par le conduit 25 vers la tete de la colonne C2. 
Le m§lange de solvants recueilli en fond de I'element de colonne C1 1 et arrivant par la 
pompe P1 1 et le conduit 20 est melange avec la fraction liquide arrivant par le conduit 
22. Le melange de solvants r6sultant est envoy6 en un point intennediaire de la 
colonne C2. 

Dans ce cas, les fractions gazeuses evacuees par les conduits 18 et 1 9 constituant 
respectivement les fractions riches en CO2 et en HgS. ne sont pas m6lang6es et 
peuvent subir s6parement un traitement complementaire. par exemple par 
refrigeration, pour eliminer au moins en partie le methanol entratne avec les gaz 
acides. 

Une autre disposition qui peut etre employee consiste, au lieu de refrigerer 
directement les gaz acides arrivant par le conduit 18, par le conduit 19 ou aprds 
melange de ces deux fractions, k envoyer ces gaz acides dans un element de 
colonne de rectification, selon Texemple d'agencement de la figure 4. 
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Les gaz acides contenant du methanol obtenus par m6lange des fractions gazeuses 
arrivant par ies conduits 18 et 19 sont envoy6s k r6l6ment de colonne C20. La 
fraction gazeuse en t§te de l element de colonne C20 est r6frigeree dans l'6changeur 
E5. Le melange liquide-vapeur ainsi obtenu est s§pare dans le ballon de reflux BR. 
La phase gazeuse riche en gaz acides est 6vacuee par le conduit 23. La phase 
liquide est envoy^e comme reflux en tete de I'el^ment de colonne C20. En fond de 
I'element de colonne C20, on obtient une phase liquide riche en methanol qui est 
reprise par la pompe P12 et envoy6e k travers le conduit 22. 

II est 6galement possible d'dliminer au moins en partie le methanol entraine dans les 
gaz acides en lavant ces gaz acides avec de I'eau provenant de I'etape (a), c'est-^- 
dire dans les exemples de realisation d^crits en relation avec les figures 1 et 2, 
recueillie en fond de la colonne CI, la phase aqueuse contenant du m6thanol ainsi 
obtenue 6tant renvoy6e k I'etape (a), c'est-^-dire, dans les exemples de realisation 
d^ts en relation avec les figures 1 et 2, en tete de la colonne C1 . 

Pour envoyer en un point interm6diaire de la colonne de contact C2 utilis^e au cours 
de r6tape (b) une fraction de melange de solvants relativement riche en methanol 
mieux epuree en gaz acides, il est possible d'envoyer la totality du melange de 
solvants issu de I'etape (b) k la colonne de reg6n6ration D1 utilis6e au cours de 
r6tape (c) etde pr6lever en un point interm6diaire de ladite colonne de r6g6n6ration 
D1, la fraction de melange de solvants relativement riche en methanol, qui est 
envoyde en un point intermddiaire de la colonne de contact C2 utilis§e au cours de 
I'dtape (b). 

Un exemple d'un tel mode de realisation est illustr6 par le schema de la figure 5. 

Le melange de solvants charge en gaz acides provenant du fond de reiement de 
colonne C10 representee sur la figure 2 est partage en trois fractions. 

Une premidre fraction est d6tendue k travers la vanne V42 et envoy6e en tite de la 
colonne 01. 
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Une deuxifeme fraction est detendue a travers la vanne V41 . puis est rechauffee dans 
rechangeur E12 par 6change de chaleur avec la fraction de melange de solvants 
reiativement riche ne methanol qui est prelevee en un point situe en dessous du point 
d'alimentation et envoyee par la pompe P20 dans rechangeur El 2 d'ou elle ressort 
par le conduit 20. pour former au moins en partie la fraction de melange de solvants 
qui est envoyee en un point intermediaire de la colonne C2. 

La trorsi6me fraction est d6tendue k travers la vanne V40, puis est rechauffee dans 
rechangeur E1 1 par 6change de chaleur avec la fraction de melange de solvants 
reiativement pauvre en methanol qui est recueillie en fond de la colonne de 
regeneration D1 et envoy6e par la pompe P10 dans rechangeur de chaleur El 1 . d'oij 
elle ressort par le conduit 21 , pour former au moins en partie la fraction de melange de 
solvants qui est envoyee en t§te de la colonne C2. 

Ce mode de realisation du precede est done caracterise en ce que la fraction du 
melange de solvants reiativement riche en methanol qui est envoyee en un point 
intermediaire de la colonne de contact C2 utilisee au cours de retape (b) est prelevde 
en un point intermediaire de la colonne de regeneration D1 utilisee au cours de retape 
(c). 

Dans les exemples de realisation decrits en relation avec les figures 2 ^ 5, on opere 
avec deux fractions de melange de solvants de compositions differentes qui sont 
envoyees k deux niveaux differents de la colonne C2. 

Chacune de ces fractions peut etre envoyee k plusieurs niveaux differents. De 
meme il est possible d'utiliser plus de deux fractions de compositions differentes, 
lesdites fractions etant preievees en des points differents de la colonne de 
regeneration D1 utilisee au cours de retape (c) et envoyees en des points differents 
de la colonne d'absorption C2 utilisee au cours de retape (b). 

La ou les fractions de melange de solvants provenant de la colonne de regeneration 
D1 sont refroidies jusqu'a une temperature voisine de la temperature a laquelle est 
realisee retape (b) par echange thermique avec une ou des fractions du melange de 
solvants issu de retape (b) et eventuellement par un echange thermique 
compiementaire, avec un fluide de refroidissement tel que I'eau ou I'air. 
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L6tape d'absorption (b) est r6alis6e dans la colonne C2 ^ une temperature par 
exemple comprise entre +10 et +40 ''C, mais il est §galement possible pour r6duire 
le taux de solvant d'op^rer cette ^tape k des temperatures plus basses, avec un 
melange de solvants s^lectionn^ pour ne pas devenir trop visqueux h ces niveaux 
5 de temperature. 

La pression a laquelle est realisee Tetape d'absorption peut etre comprise entre 
quelques bars et plus de cent bars. Elle peut etre par exemple proche de 70 bars. 

10 Au cours de Tetape (d), le gaz nature! peut etre refrigerS jusqu'^ une temperature 
comprise par exemple entre 0 et -100 X, la teneur en methanol dans la fraction de 
melange de solvants envoy^e en tete de la colonne de contact utilisee au cours de 
Tetape (b) etant ajust^e de mani^re ^ obtenir dans le gaz issu de I'^tape (b) une 
teneur en methanol permettant rfeviter la formation d'hydrates k la temperature la 

15 plus basse obtenue au cours de I'etape (d). 

Lorsque le gaz contient des hydrocarbures condensables, la refrigeration realisee 
au cours de retape (d) permet de degazoliner ce gaz et d'ajuster le point de rosee 
hydrocarbures a la valeur requise pour le transport du gaz. 

20 

Cette refrigeration peut permettre egalement de fractionner ce gaz en separant par 
exemple les GPL presents dans le gaz. II est possible dans ce cas d*utiliser tous 
les dispositifs connus de Thomme de Tart, tels que par exemple des colonnes de 
distillation ou des ecfiangeurs de chaleur operant avec un reflux liquide. 

25 

La regeneration du melange de solvants provenant de Tetape (b) peut etre realisee 
apres detente au moins en partie dans un dispositif operant en fractionnement et 
en echange thermique simultan6. 

30 Une telle disposition est illustree par I'exemple de realisation represents sur le 
schema de la figure 6. 
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Le melange de solvants issu de Tetape d'adsorption (b) etant detendu jusqu'a la 
pression basse a laquelle est effectuee I'etape de regeneration (c), un melange 
liquide-vapeur est obtenu qui est separe dans le ballon separateur BIO. Une fraction 
liquide de melange de solvants partiellement regenere est prelevee par la pompe P1 1 
pour alimenter la colonne rfabsorption C2 dans laquelle est effectuee en Tetape (b), 
en un point intermediaire. La fraction restante est envoyee dans le dispositif EC1, 
dans lequel elle est mise en contact avec un reflux gazeux tout en echangeant de la 
chaleur avec la fraction liquide du melange de solvants sortant de rechangeur EC1 et 
envoyee par la pompe PI 3 dans I'echangeur E10 dans lequel elle est chauffee par 
un fluide ext^rfeur. 

Le dispositif EC1 peut etre par exemple un echangeurde chaleur plac6 verticalement 
et operant k contre-courant, Le melange de solvants arrivant du ballon s6parateur 
BIO est envoy§ en tete de cet 6changeur. II est chauff§ progressivement en 
descendant dans r6changeur, ce qui provoque la formation d'une phase gazeuse 
contenant essentiellement des gaz acides et du methanol qui est 6vacu6e en tete par 
le conduit 19, en circulant dans Techangeur EC1 a contre-courant de la phase liquide 
constituee par le melange de solvants. 

Le melange de solvants sort ainsi epur6 en fond de rechangeur EC1 . II est repris par 
ia pompe P13, chauffe dans I'echangeur E10 et refroidi en passant dans I'echangeur 
EC1 . dans lequel il chauffe le melange qui descend. A la sortie de I'echangeur EC1 , le 
melange de solvants epure est envoye par le conduit 21 en tete de la colonne 
d*absorption C2 utilisee au cours de l*etape (b). 

L'echangeur EC1 peut etre par exemple ^ tubes et calandre ou encore k plaques, 
soit en aluminium brase soit en ader inoxydable. 

Sans sortir du cadre de I'invention. on peut prevoir que retape de regeneration (C) 
soit r6alisee dans deux ou plusieurs colonnes operant dans des conditions de 
pression et de temperature differentes. II est ainsi possible par exemple d'obtenir des 
fractions de gaz acides de compositions differentes, par exemple une fraction 
concentree en CO2 et une fraction concentree en H2S. 
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Comme cela a d6j& 6t§ incliqu6. il est n§cessaire dans ce cas d'utiliser comme solvant 
lourd un solvant selectif pour rH2S. On s6pare alors au cours d'une premiere 
operation de regeneration le CO2 contenu dans le melange de solvants. Comme cela 
a d^ik 6t6 indique, si les gaz acides obtenus au cours de cette premiere operation de 
r6g6n6ration contiennent de rH2S, celui-ci peut etre elimin§ par lavage k contre- 
courant avec une fraction du melange de solvants. L'H2S est alors s§par§ du 
melange de solvants au cours d'une deuxi6me operation de r6g6n6ration. 

Chacune de ces operations de regeneration peut §tre r6alis§e dans une ou plusieurs 
sections de distillation, dont certaines peuvent §tre effectu6es avec un 6change de 
chaleur simultane. 

L*6tape de regeneration (c) comprend ainsi au molns deux operations de regeneration 
successlves. une fraction gazeuse riche en CO2 §tant obtenue k Tissue de la 
premiere operation et une fraction gazeuse riche en H2S etant obtenue k Tissue de la 
deuxieme operation. 

Comme cela a et6 indique, le precede permet egalement de separer des impuretes 
telles que les mercaptans. COS et CS2. qui peuvent etre par example eijmin6es 
avec la fraction gazeuse ricfie en H2S. 
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REVENDICATIONS 


Precede de deshydratation, de desacidification et de degazollnage d'un gaz 
caract^rise en ce que : 

(a) au moins une fraction du gaz est mise en contact avec une phase aqueuse 
contenant du methanol, le gaz etant ainsi charge en methanol k la sortie de 
r6tape (a) ; 

(b) le gaz sortant de I'etape (a) est mis en contact avec un melange de solvants 
comprenant du methanol, de I'eau et un solvant plus lourd que le methanol, le 
gaz sortant de r^tape (b) etant ainsi au moins en partie d6barrass6 des gaz 
actdes qu*il contlent k Tentr^e dans le proc^ ; 

(c) le melange de solvants provenant de P6tape (b) charge en gaz acides est 
au moins en partie regenere par reduction de la pression et/ou chauffage en 
Iib6rant au moins en partie les gaz acides, le melange de solvants au moins 
partiellement regenere etant, a Tissue de I'etape (c), recycle a I'etape (b) ; et 

(d) le gaz provenant de r6tape (b) est refrigere en produisant au moins une 
phase aqueuse contenant du methanol qui est au moins en partie recyclee a 
rstape (a). 

ProcedS selon la revendication 1 , caracteris6 en ce que le solvant plus lourd que 
le methanol incorpor6 dans le m§lange de solvants utilise au cours de r§tape (b) 
est une amine secondaire ou tertiaire. 

Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce que le solvant plus lourd que 
le methanol incorpore dans le melange de solvants utilise au cours de Tetape (b) 
est un solvant polaire tel que le DMF, la NMP ou le DMSO. 

Proced6 selon rune des revendications 1 k 3. caracterise en ce que dans retape 
(a) le contact effectue entre au moins une partie du gaz a traitor et la phase 
aqueuse contenant du methanol provenant de I'etape (d) est realise a centre- 
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courant dans une colonne, la phase aqueuse 6vacu6e en fond de ladite colonne 
6tant substantiellement d^ban-assee de methanol. 

Precede selon rune des revendications 1 d 4, caract6rfs6 en ce qu'au cours de 
I'etape (b) le gaz provenanf de l etape (a) est mis en contact k contre-courant 
dans une colonne, successivement avec une fraction du melange de solvants 
relativement riche en methanol, qui est envoyee en un point intermediaire de la 
colonne de contact, puis avec une fraction du melange de solvants relativement 
pauvre en methanol, qui est envoyee en tete de la colonne de contact. 

Proc6d6 selon I'une des revendications 1 a 5, caracterise en ce que le melange 
de solvants provenant de I'etape (b) est r6g6n6r6 par d6tente, puis par 
chauffage dans une colonne de contact ^ contre-courant. la phase solvant 
pr6lev6e en fond de ladite colonne formant la fraction du melange de solvants 
relativement pauvre en methanol qui est inject6e en tdte de la colonne de contact 
utiiis^e au cours de r§tape (b). 

Procede selon Tune des revendications 1 k 6, caracterise en ce que le melange 
de solvants provenant de Cetape (b) subit une premiere etape de detente k une 
pression intermediaire pour liberer au moins une partie des hydrocarbures 
coabsorbes. 

Proc6d§ selon la revendication 7, caracterise en ce que la fraction gazeuse 
provenant de la ddtente k une pression intermediaire du melange de solvants 
Issu de l'§tape (b), est Iav6e par une fraction du melange de solvants 
relativement pauvre en methanol recueilli en fond de la colonne de r6g6n6ration 
utills6e au cours de I'etape (c). 

Procede selon Tune des revendications 1 k 8, caracterise en ce que le fraction du 
melange de solvants relativement riche en methanol qui est envoyee en un 
point intermediaire de la colonne de contact utilisee au cours de I'etape (b) est 
obtenue par detente d'au moins une fraction du melange de solvants issue de 
I'etape (b). 
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10. Precede selon I'une des revendications 1 k 8. caracteris6 en ce que la fraction du 
melange de solvents relativement riche en methanol qui est envoyee en un 
point intermediaire de la colonne de contact utilisee au cours de r^tape (b) est 
prelev6e en un point interm6diaire de la colonne de regeneration utilis6e au cours 
de I'etape (c). 

1 1 . Proc6d6 selon I'une des revendications 1^10. caracterise en ce que le melange 
de solvants provenant de r§tape (b) est apres detente envoy§ a plusieurs 
niveaux de la colonne de regeneration utilisee au cours de l etape (c). 

12. Precede selon I'une des revendications 1^11. caracterise en ce la ou les 
fractions de melange de solvants provenant de la colonne de regeneration 
utilisee au cours de retape (c) sont refroidies jusqu'A une temperature voisine de 
la temperature k laquelle est realisee I'etape (b) par echange thermique avec le 
melange de solvants issu de I'etape (b) et eventuellement par un echange 
themiique compiementaire, avec un fluide de refroidissement tel que I'eau ou Pair. 

13. Precede selon I'une des revendications 1^11, caracterise en ce que la 
regeneration du melange de solvants provenant de I'etape (b) est realisee 
apres detente, au moins en partie dans une colonne dont au moins une partie 
opere en echange themnique simultane avec au moins une partie du melange 
solvant regenere recycle vers l'6tape (b). 

14. Precede selon I'une des revendications 1 13, caracterise en ce que les gaz 
acides liberes par detente et/ou chauffage du melange de solvants provenant 
de I'etape (b) sont laves par un debit d'eau provenant de I'etape (a) de fa?on k 
recuperer au moins en partie le methanol qu'ils contienneht. la phase aqueuse 
contenant du methanol ainsi obtenue etant recycl6e k retape (a). 


15. 


Procede selon I'une des revendications 1 & 13, caracterise en ce que les gaz 
acides liberes par detente et/ou chauffage du melange de solvants provenant 
de retape (b) sont rectifies a une temperature inferieure a la temperature k 
laquelle est realis6e l'6tape (b) pour les debarrasser du methanol et de I'eau 
qu'ils contiennenL 
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16. Proc6d6 selon Tune des revendications 1^15, caracteris6 en ce que r6tape 
(b) est realisee k une temperature comprise entre +10 et +40 ^'C. 

17. Proc^dS selon Tune des revendications 1 ck 16, caract6ris6 en ce qu*au cours 
de I'etape (d), le gaz est refrigere jusqu'a une temperature comprise entre 0 
""C et -100 ""C, la teneur en methanol dans la fraction de melange de solvants 
envoyee en tete de la colonne de contact utilis6e au cours de r^tape (b) etant 
ajustSe de maniere a obtenir dans le gaz issu de r^tape (b) une teneur en 
methanol permettant d*eviter la formation d'hydrates a la temperature la plus 
basse obtenue au cours de r^tape (d). 

18. Proced§ selon Tune des revendications 1^17, caracterise en ce qu'au cours 
de r§tape (d) une fraction hydrocarbure-liquide est separee du gaz trait§. qui 
est ensuite ramene par echange thermique a une temperature proche de sa 
temperature initiale. 

19. Procdde selon I'une des revendications 1^18, caract6ris6 en ce que r§tape 
de regeneration (c) comprend au moins deux operations de regeneration 
successives, une fraction gazeuse riche en CO2 etant obtenue k Tissue de la 
premiere operation et une fraction riche en H2S etant obtenue k Tissue de la 
deuxieme operation. 
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